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omo ya se comentó en el artículo anterior (soldadura MAG utilizada en los vehículos), el acero 
convencional sigue siendo hoy en día el material más utilizado en la fabricación de carrocerías, 
ya sea de automóviles, camiones, motocicletas, etc. Al ser el acero convencional el material 
más utilizado en la actualidad, casi en la totalidad de las uniones de piezas de la carrocería del 
vehículo, estas se realizan mediante soldadura, ya sea en fabricación de la propia carrocería o en la 
reparación de la misma (siempre que hablemos de piezas estructurales del vehículo). 
Hay que saber que algunos fabricantes de vehículos, cuando diseñan vehículos de alta gama, estos 
presentan un gran inconveniente como es el aumento de peso en el vehículo. Como se ha comentado, 
el acero convencional es el material más utilizado, pero cuando hablamos de vehículos con 
dimensiones muy grandes, el fabricante se ve en la obligación de reducir el peso de los mismos. El 
fabricante de vehículos para eliminar este inconveniente utiliza en la fabricación de las carrocerías 
diferentes tipos de materiales como son el aluminio o aceros aleados, que presentan entre sus 
muchas ventajas la de ser mucho más ligero que el acero convencional. 
Cuando las carrocerías de los automóviles son fabricadas con aluminio o aceros aleados, estas 
carrocerías tienen que ser soldadas mediante equipos de soldadura específicos para el aluminio o 
para acero aleado. En la actualidad hay muchos equipos de soldadura y ello conlleva a que haya 
diferentes procesos de soldadura, que se utilizan en las uniones de piezas de la carrocería. Muchos de 
estos procesos son muy utilizados, pero también hay algunos, que aun siendo muy utilizados no son 
los más adecuados, debido a la gran dificultad que presentan la soldadura de aluminio y la de los 
aceros aleados. 
Los diferentes equipos de soldadura que nos podremos encontrar para soldar aluminios y aceros 
aleados en los vehículos pueden ser varios pero en este artículo nos centraremos en el equipo de 
soldadura MIG (foto I). 
C
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(foto I) 
Los equipos de soldadura MIG han evolucionado progresivamente igual que lo han hecho los 
materiales utilizados en los vehículos.  
Los equipos de soldadura MIG, antiguamente basaban su funcionamiento en la tecnología 
electromecánica, pero actualmente se han introducido en los equipos unos sistemas electrónicos que 
hacen que el equipo adquiera unas cualidades muy ventajosas para realizar el proceso de soldadura.  
Estos equipos se conocen con el nombre de equipos de soldadura MIG con tecnología inverter. Tal 
es la aceptación de estos equipos en la actualidad, que casi la totalidad de los equipos que se 
comercializan son equipos con tecnología inverter. Estos equipos presentan grandes ventajas: son 
equipos más reducidos; al ser equipos más reducidos tienen un peso menor que los anteriores a 
estos; presentan la posibilidad de poder ajustar los parámetros para soldar diferentes tipos de 
materiales; también presentan la ventaja de poder soldar piezas con diferentes espesores sin 
presentar ninguna dificultad a la hora de realizar la soldadura; no presenta gran dificultad en cuanto a 
la regulación de los parámetros se refiere. Debido a todas estas ventajas este tipo de equipos 
generalmente son fáciles de transportar. 
En todos los procesos de soldadura, ya sea la soldadura MAG, TIG o MIG, se produce un arco 
eléctrico entre el electrodo o material de aportación y la pieza que se pretende soldar, este  arco 
eléctrico es capaz de proporcionar la temperatura suficiente para fundir el material de aportación y 
parte de la pieza que se va a soldar. En todos los equipos cuando se produce el arco eléctrico, el 
material de aportación que se aporte para la soldadura, debe de ser siempre de la misma naturaleza 
que la pieza que se vaya a soldar, para que no quede una soldadura defectuosa. Para evitar que 
durante el proceso de la fundición del material de aportación mediante el arco eléctrico, este no se 
vea afectado por el oxígeno del aire, el arco eléctrico se debe de proteger con un gas, que en este tipo 
de equipos (MIG), siempre será un gas Inerte, pudiendo ser Argón o Helio. 
Generalmente los equipos de soldadura MIG lo forman los siguientes componentes:  
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• Fuente de energía: En este tipo de equipos de fuente de energía suele tener una fuente de 
alimentación alimentada por 220V o 380V con corriente alterna. Esta corriente será 
transformada mediante un rectificador a corriente continua para obtener un buen arco 
eléctrico. Estos equipos también funcionan a elevadas intensidades, alrededor de los 500A. 
• Sistema de alimentación del alambre o material de aportación: El sistema de alimentación del 
alambre generalmente es por empuje. Existen unos rodillos en el equipo que serán los 
encargados de empujar el alambre o material de aportación por la manguera hasta la pistola de 
soldar. Estos rodillos podrán tener diferente forma dependiendo del material de aportación 
siendo en forma de U para materiales blandos como el aluminio y en forma de V para 
materiales menos blandos como el acero aleado. Si no se tuvieran en cuenta las 
consideraciones de los rodillos podría haber problemas de alimentación por patinado o incluso 
deformación del material.  La velocidad de avance de estos rodillos se podrá regular mediante el 
regulador de velocidad que hay en el panel de control del equipo (foto II / flecha roja). 
• Sistema de control de parámetros: En todos los equipos de soldadura se debe de disponer de 
una zona donde se coloquen los mandos que regulen todos los parámetros del equipo. En un 
equipo de soldadura MIG (foto II), los parámetros que se tendrán que regular casi siempre 
serán: la velocidad de alimentación del material de aportación (flecha roja), el temporizador de 
avance del material de aportación (flecha azul) y la intensidad de soldeo (flecha verde). 
  
 
(foto II) 
  
• Bobina de alambre (material de aportación): Estas bobinas se diseñan para cada tipo de equipo, 
con diferentes diámetros y espesores, dependiendo el espacio del equipo.                        
Podremos encontrar bobinas de alambre de un mismo material con diferentes características 
como es el diámetro del hilo (0,8 mm, 1,2 mm, etc.), o bobinas de alambre con diámetros 
iguales pero con materiales completamente diferentes (aluminio, CuSi3, etc.). 
• Cables y mangueras: Generalmente todos los equipos de soldadura MIG llevan un cable con una 
pinza para conectarlo a masa de las piezas a soldar. A parte de este tipo de cable, suelen llevar 
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el cable de conexión a la corriente eléctrica que podrá ser una conexión de 220V o 380V. 
También llevará una manguera conectada a la botella de gas de protección, que generalmente 
irá protegida para evitar incidentes. Por último decir que llevará la manguera principal, la cual 
lleva en su interior todos los conductos por donde circula el gas de protección, el material de 
aportación y los cables eléctricos que llegan hasta la pistola de soldar. 
• Fuente de suministro de gas y sistema de regulación: El gas de protección siempre será un gas 
inerte, que generalmente será argón o helio. La función principal del gas de protección como su 
nombre indica es la de proteger el arco eléctrico que se crea al entrar en contacto el hilo de 
aportación con la pieza a soldar. El caudal del gas siempre deberá ser el adecuado (ocho veces 
el diámetro del hilo), para conseguir una buena soldadura. Si el caudal fuese bajo, bajaría el 
nivel de protección del arco eléctrico y con ello la protección del cordón de soldadura. Para 
controlar las presiones del gas de protección se montan unos manómetros en las botellas de gas 
(foto III). Generalmente el manómetro más pegado a la botella será el manómetro de alta 
presión (foto III / flecha verde), que indicará la cantidad de gas que hay en el interior de la 
botella mediante presión. Por el contrario, el manómetro más alejado a la botella, será el 
manómetro de baja presión (foto III / flecha roja), que indicará la cantidad de gas en la salida de 
la boquilla de la pistola de soldar mediante presión. 
  
 
(foto III) 
• Pistola: Es parte importante del equipo, ya que es por donde saldrá el gas de aportación 
proveniente de la botella, así como la zona por donde saldrá el material de aportación y 
principalmente es donde se creará parte del arco eléctrico entre el material de aportación y la 
pieza a soldar. La pistola también incorpora el gatillo que mandará la señal correspondiente 
para hacer girar los rodillos que empujan el material de aportación, así como dejar pasar el gas y 
la corriente eléctrica a través del material de aportación. 
 
Para conseguir una soldadura con garantías siempre será necesario realizar un mantenimiento del 
equipo habitualmente y seguir las indicaciones y precauciones de seguridad del equipo. Para 
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conseguir un funcionamiento correcto del equipo habrá que seguir siempre las siguientes 
recomendaciones:  
• Revisar antes y después de cada operación de soldeo el estado de los cables eléctricos así como 
el estado de las mangueras, sobre todo las que estén destinadas al paso de gases. 
• Procurar eliminar después de cada trabajo todo el polvo que se haya podido acumular en el 
equipo de soldadura. De vez en cuando será necesario el desmontaje de las chapas exteriores 
para la limpieza interior del equipo mediante sistemas de aspiración o de soplado de aire.     
• Tener cuidado de no golpear con ningún objeto contundente el equipo ni la pistola de soldar, 
para evitar posibles averías.  
• En caso de avería del equipo no se deben de manipular los componentes, a no ser que sea 
personal cualificado. Si la persona que manipula el equipo está cualificada, deberá esperar un 
tiempo prudencial para que se descarguen los condensadores del equipo. 
 
• Durante el proceso de soldadura el operario deberá de colocarse todos los EPIs necesarios para 
realizar el trabajo de soldadura, estos deberán ser como mínimo: guantes de cuero, polainas de 
cuero, peto de cuero, pantalla con cristal inactínico (foto IV) y mascarilla. 
 
 
(foto IV) 
• Los trabajos de soldadura siempre deberán de realizarse en zonas habilitadas para tal fin, y 
siempre bien ventiladas para evitar acumulaciones de humo, a no ser que se esté realizando el 
proceso de soldadura sobre un vehículo, que en este caso se deberán de tomar todas las 
medidas de protección  adecuadas en el vehículo para que no se produzca ningún incidente. 
• Controlar la zona donde se vaya a soldar, que no existan recipientes que contengan productos 
inflamables o explosivos. 
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